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L' invention concerne un bourrelet oil bande d'etan- 

cheite en mousse de matiere plastique , destine a 1 ' etanchenent de 
fenetres» de portes ou similaires, ainsi qu'un procede pour 
la fabrication de cette bande • 

5 On connait des bandes d'etancheite en laousse de 

matiere plastique comportant une face qui porte une couche de col- 
le et une face opposee a celle-ci^ egalement plane et munie de 
nervures disposees cote a cote- Ces bandes d'etancheite connues 
ont pour inconvenient majeur que I'eau peut penetrer dans leur 

10 face opposee a la couche de colle et, d'autre^part , que lors 
de 1 'enroulement de la bande en un rouleau, I'adhesif de la 
couche collante penetre dans les pores de la face de labande 
d'etancheite opposee a cette couche collante et reste en partie 
accroche dans ces pores au moment du deroulement, s'il n'a pas 

15 ete place sur la couche collante une bande de protection, par 
exemple en papier cire ou paraffine. 

Pour eliminer ces defauts, il est prevu en premier 
lieu, conformement a 1' invention, que la surface de la bande 
d'etancheite opposee a la couche collante soit munie d'une couche 

20 superf icielle impermeable faQonnee simili-cuir obtenue par 

1 'application d'une pression de repoussage sur la couche super- 
ficie'lle rendue plastique et s'opposant a la penetration de la 
colle dans les pores de la mousse lors de 1' enroulement de la 
bande en un rouleau et pendant le stockage de ce rouleau, l*ex- 

25 pression "faQon simili-cuir" traduisant un traitement thermique 
et mecanique combine consistant, a la suite de la plastif ication 
de la surface par traitement thermique , a exercer une action 
mecanique de repassage par laquelle les pores de la mousse a la 
surface sont obtures. Par une telle fagon simili-cuir de la sur- 

50 face de la bande de mousse, la penetration d'eau dans la bande 
d'etancheite est rendue impossible - 

Si en outre, comme le prevoit 1 'invention, la surfa- 
ce faQonnee simili-cuir de la bande d'etancheite est muniede 
nervures ou cannelures disposees cote a cote, au moment de I'en- 

35 roulement de la bande, la colle de sa face inferieure n'entre en 
contract qu'avec les sommets des nervures faijonnees simili-cuir 
de la face superieure et, d' autre part, lors du deroulement de la 
bande, la face inferieure peut etre detachee tres facilement des 
nervures, sans qu'une partie de la colle puisse penetrer dans 

40 la mousse . 
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Lots du fagonnage simili-cuix et de la formation 
simultanee d'emprexntes sur la face superieure de la hande d'e- 
tancheite en noosse, il se produit, par suite du traiteraent 
thermique prealable de la mousse et de 1' action mecanique de 
compression qui lui fait suite, des pertes d'epaisseur inportan- 
tes, surtout lorsqu'il a'a^it de bandes de aousse epaisses; par 
centre, 1' experience a montre que lors du fa^onnage simili-cuir 
de la surface de bandes de mousse relativeaent ninces, la perte 
d'epaisseur absolue est beaucoup plus reduite. Selon 1' invention 
11 est done prevu, lors de la fabrication des -bandes d'6tancliei- 
te en question, au lieu d'appliquer uu traitecent de fagonnage 
simili-cuir et de formation d'empreintes sur leur face superieure 
c'est-a-dire la face des bandes opposee a la couche de colle, 
de fixer par adherence a cette face une bande mince de mousse 
15 dont la surface a ete fagonnee et cannelee ou est fa?onnee et 
cannelee lors de sa fixation a la bande d'etancheite proprement 
dite. Cn peut y proceder selon un mode en soi connu, de la ma- 
niere suivante : la feuille mince de mousse destinee a servir de 
rev§teraent pour la bande d'etancheite proprement dite est rendue 
plastique par application de chaleur sur sa face sup6rieure et 
sur sa face inferieure ct on la fait passer en mgme temps que la 
bande d'etancheite dans la fente d'une calandre de matrigage , de 
telle sorte que la face inferieure plastifiee de la feuille de • 
revStement se fixe solideaent & la bande d'etancheite et qu'en 
25 nsme tenps sa face superieure subisse un fagonnage simili-cuir 
et un estampage . 

Pour la fabrication de bandes d'etancheite selon 
1' invention, on fait appel de preference a un precede par lequel 
un nombre relativement grand de bandes peut etre produit simulta- 
50 nement en une seule operation- 

Selon ce precede, lors de son passage A travers la 
fente d'une calandre de matrigage, une feuille de mousse, dont la 
largeur correspond a un multiple des bandes d'etancheite que 
I'on cherche a fabriquer, est subdivisee sur I'une de ses faces, 
55 par des rainures longitudinales empreintes, en bandes de la 

large.ur voulae raunies pai' das ponts de separation; en m§me temps 
la surface de chacune de ces bandes de subdivision est soumise a 
un facjor-nage simili-cuir et, le cas echeant, munie de nervures 
ou cannelures disposees cote a cStej'enfin, la couche de colle 
est appiiquGC sur la surface plane de la feuille de mousse. 
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Pour eviter la perte d'epaisseur precitee de la ban- 

de d'etancheite , il est conseille de modifier ce precede de la 
maniere suivante : lors de son passage a travers la fente de la 
calandie de matrigage, une feuille de mousse, dont la largeur cor- 

5 respond a un multiple de la largeur de la bande d*etancheite a 
fabriquer, est revStue par adherence, sur l*une de ses faces, d' 
une feuille mince de mousse; en meme temps, la feuille de mousse 
ainsi revetue est subdiTisee par des rainures longitudinales em- 
preintes, en bandes de la largeur voulue reliees par des ponts 

10 de separation, xm fagonnage simili-cuir de la surface de la 

feuille mince de mousse- utilisee pour le revetement etant effec- 
tue et cette surface faQonnee etant munie de nervures ou canne- 
lures disposees cote a cote; apres quoi, la couche de colle est 
appliquee sur la surface plane de la feuille de mousse. Dans ce 

15 cas, il est suppose que les nervures de la bande d' etancheite 
• s'etendent dans la meme direction que les rainures qui separent 
les differentes bandes d' etanciieite . 

Si I'on donne par exemple aux nervures une direc- 
tion angulaire par rapport aux rainures sus-mentionnees , le pro- 

20 cede est de preference modifie de la maniere suivante : une feuil 
le de mousse, dont la largeur correspond a un multiple de la lar- 
geur des bandes d'etancheite a fabriquer, est revetue par adiie- 
renae, sur I'une de ses faces, d'une feuille mince de mousse 
dont la face superieure est faQoimee simili-cuir; lors de son 

2i? passage a travers la fente d'une calandre de matrigage, la feuil- 
le de mousse ainsi garnie est subdivisee sur sa face revetue, 
par des rainures longitudinales empreintes, en bandes de la lar- 
geur voulue reliees par des ponts de separation et, en' meme temps 
a I'interieur de ces bandes, elle est munie de nervures disposees 

'jQ cote a cote et for;nant un angle avec les rainures; apres quoi, 
la couche de colle est appliquee sur la surface plane de la 
feuille de mousse. 

L* obturation des *oores de la face de la feuille de 
mousse descinee a recevcir la couche de colle s'effectue de pre- 

;i5 ference en mene teciTJS qui la formation d'eapreintes de la face 
oppcsee de la feuille de ;;:ousse dans la fente de la calandre- 

A ticre de cousse, on peut par exemple utiliser une 
mousse de polyurethane ; mais on.emploie de preference une mousse 
de chlorure de polyvinyle a pores fins* 

40 Deux exemT)les d' execution d'une bande d'etancheite 
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selon 1 inventxon ont ete representee daas lea desains cui iUus 

s H . V . ^^'^"'^ '' ™« PartieUe en peT-soective 

La figure 2 est egalement une vue partielle en T..r>« 
pact.va .oraa ..execution .e Xa ta.L J^.^oSu. 

La figure 4 represente plusieurs bandes d'etancheit^ 
du type de la fieupA i ^-^v^^ ' , sTjancneite 

j'i' xa xigure 1, fabriquees selon le precede de 1- inven- 
tion, ces bandes etant reunies entre elles et n'etant tTl 
pourvues de leur coucHe adhesive. ^ ^""^^^^ 

du type de la^\guT2 'fabrf"'*' T'^""^' ^^'^^ d'etanCeite 
jri- xa xxgure ^, fabriquees selon le precede de 1 • iT,-<r»r,4-i 

ces bandes etant reunies entre elles et n-etL^r 
vuea fl*. V . . exxes et n etant pas encore pour- 

vues de leur couche adhesive. 

■ La bande d'etancheit6 representee dans la figure 1 

iiizziz: T ^^^^^^^ ^^-^^-^ ^ - - 

de ceTtrb^de e T°''" Pol^vinyle. La face inferieure 2 - 
^ tr!Le!T preference, elle a et6 sou.ise a 

un traxte.ent prealable par application de chaleur et de pression 
de telle sorte c,ue ses pores soient a peu pres obtures. Sur la 
race 2. est appliqu.e une couche 3 d'une coUe de contact usuelle. 
est souini.^ ^ ""^^^ mousse " opposee a la face 2 

di::o::ns: TT~Tr " 

.H. , , aisposees oote a oote. La rormation de ces- nervures 
et le fa^oHBage al^iU-cut. s'effectuent selon le „ode en^ 

ZrT. I -PPlioation de.preaeion, de p^efS- 

renoe dans one oalandre de matrisage. 

. La bande d'etanoheite repr^aenMe dans la figure 2 
ll t eT' " ' 1^ ■ 

adnesive ^, n'est pas sou.,ise a un fa,onnaBe simili-cuir et n' 
eat l-as munie de nervures enprelntes; a la place, 11 est appli- 
que sur cette fsce une feuiUe .Ince de „ousse 5 l.,u le pL" 
aenta de son cote une surface fa,onnae si^tu-cu^r e^ .u^e de 
nervures 6. L'sppUcation de la feuilla ^ce 5 de aousse !ur la 
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bande de mousse 1 et le fa^ormage simili-cuir de la surface de 
cette f euille mince 5 , ainsi que la formation des nervures 6 
dans cette surface s'effectuent selon le mode decrit ci-dessus 
dans une calandre de matrigage. ' 
> La couche adhesive 3 est appliquee a la suite du 

fagonnage simili-cuir et du matrigage des bandes de mousse des 
figures 1 et 2. 

Les bandes d'etancheite du type represents dans les 
figures 1 et 2 peuvent etre enroulees en un rouleau, comme le 
montre la figure p. Dans ces conditions, la cbuche decolle 
adbere aux sommets des nervures 4 (fig.i) ou 6 (fis.2) fagonnees 
sxmili-cuir dans une mesure suff isamment faible pour que toute 
longueur voulue de la bande d'etancheite puisse etre facilement 
detachee du rouleau forme. Par suite du fagonnage simili-cuir de 
15 la surface nervuree de la bande d'etancheite, la colle ne peut 

pas penetrer dans les pores de la bande de mousse, de sorte qu'au 
moment ou une longueur de la bande d'etancheite est detachee du 
rouleau forme (fig. 3), les pores de la mousse ne peuvent pas rete 
nir de colle. En outre, la surface simili-cuir de la bande de 
mousse s' oppose a la penetration d'eau dans la bande d'etancheite 

Pour la fabrication de la bande d'etancheite selon 
la figure 1, une f euille de mousse, dont la largeur correspond 4 
un multiple de la largeur des bandes d'etancheite que I'on veut 
obtenir, est introduite dans la fente d'une calandre de natriga- 
25 ge qui effectue un faconnage simili-cuir sur sa surface. Le 
profil du cylindre superieur de la calandre de matrigage est 
choisi de telle sorte qu'il soit forme dans la f euille de mousse 
des rainures longitudinales 7 (fig. 4) qui divisent la feuille de 
mousse en bandes 1 de largeur voulue, ces bandes etant encore re- 
liees par des ponts de separation 8. En outre, le cylindre supe- 
rieur est profile de telle maniere qu'il soit forme des nervures 
longitudinales ^ disposees c8te a cote sur la face superieure des 
bandes 1 encore reunies. L'effet de repassage necessaire pour le 
fagocna^e sisiili-cuir de la surface de la feuille de mousse peut 
■j"? etre obtenu en iaisant tourner le cylindre superieur de la calan- 
dre a une Vitesse legereirient superieure a celle du cylindre 
inf erieur. 

jrour obturer les pores a la face inferieure de la 
feuille de mousse, il suffit en regie generalo de maintenir a une 
40 certaine temperature le cylindre infcrieur de la calandre de 
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Pour la fabtication de la bande d'etanchdite sslon 
la figure 2, one feuille de mousse, dont la larseur correspond 
a un multiple de la largeur de la bande d'etancheito que I'on 
5 chorche a obtenir, et une feuille de mousse nettement dIus nines 
sent introduites en mene temps dans la fente d'une calandre de 
matriQage. Avant 1- entree dans lafente des cylindres de la 
calandre, la face superieure et la face inferieure de le feuill» 
mince de mousse peuvent Stre plastifi^es par application de cha- 
leur, de sorte qu'au moment ou les feuilles sbnt pressoes ensemble 
dans la fente de la calandre, elles soient solidement ii^es I'une 
a 1- autre, et la face superieure de la feuille mince de mousse 
asst faQonnee simlli-cuir et munie de nervures 6 de la meme manie- 
re que ce qui a et6 d6crit en reference a la figure ^- d propos 
'15 de la face superieure de la feuille de mousse qui ccnstitr.e les 
bandes d'etancheite proprenent dites. De mgme, les r-ainurss 7 
de separation des bandes d'etancheite sent produites par le cy- 
lindre superieur de la calandre. La encor*, les bandes d'etan- 
cheite individuelles sent separees le,s unes des autres par simple 
dechirure des ponts de separation 8. Le stockage des baJidss d'e- 
ta-ch6ite peut s'effectuer en les enroulant alors qu 'elles sont 
encore reunies, dans I'etat represente dans les figures ^- et 5. 

II est du xeste bien entendu que les modes de reali- 
sation de 1' invention qui ont ete decrits ci-dessus, sn reference 
aux dessins aiv>iex6s, ont ete donnas a titre purement i-idieatif 
et nullsment limit atif et que de nombreuses modif icGtions peu- 
ver.t stre apportees sans que I'on s'ecarte pour cela da cadre 
de la presente invention. 
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1 - Bande d'ctonchcito cn r.ouo.sc do natiere 
plastzquc, cosrportant unc I'ace plane de support d'uno couche 
adhesive, caract-6ris6e poi- le fait que la face de la bande d-e- 
tancheitc oppo^e-e a la couche adhesive est munie=d'une coucho su- 
perficiollc in,pern6able a l-euu et dopourvue de pores, cui s' op- 
pose a la penetration de la colle dans les pores de la ;.oussfe 
lore de I'enroulement de la bande en un rouleau et pendant le 
stockaco de ce rouleau. ; 

2 - Bande d'etancheite selon la revendication 
1, caracterisee par le fait que sa couche superficielle inner- - 
meable et depourvue de pores est obtenue par 1' application" d'ure 
pression de refoulenent sur la couche superficielle plastifioe. 

i5 - • Bar:de d'etancheite selon la revendication 

1 ou 2, caracto::-i..6c par lo fait quo sa face opposes a la couche 
adnesive est nu..io de series de nervures ou car^elures dist^oseeo 
cote a cote, et que celies-ci sont rcndues inperneables par fagor- 
nage simili-cuir, par 1 -application d'une pression do ropoussage 
sur- la. couche superficielle plastifiee ou d'une autre naniere. 

^ - 3ande d'etancheite selon la revendicatic- 

caracterisee par le fait que sa couche superficielle faconn-ae 
simili-cuir et launie de nervures est foraee par une bande de 
mousse fixee a une surface non nervuree de la bande d'etanch-Ute 
proprenent dite , et presentant ellc-mecie une surface facjor^se 
simili-cuir et aunie de ncrvure, cette bande ayant une 6paisseur 
nui n'atteint qu'une fraction de cello de la bande d'etancheite 
proprejjient dite. 

5 - Bande d' ctax-cheite selon I'une quelconque 
des revendications 1 k A, cr-racterisee par le fait que les pores de 
sa face plane qui porte la couche r.dliesive sent obtures aussi com- 
pleteraent que possible. 

6 - Proc&de pour la fabrication do bandcs • 
d'etai^cl'iiite scion les revendications 3 ct 4, caractcrioe par le 
fait cue lors de son passage a travers la fente d'une calandre 
de natriQuge, une leuillo ce mousse de matiere plastique, dont la 
lareeur correspond a un multiple de la lari^eur des bandos d'etan- 
cheite que I'cn veut obtenir, est subdivisoe sur I'un de ses 
cotes en bandec do larseur voulue reunies par des pcnts de ccpa- 
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ratxon, par des rainureo lonsitudinalcc c:.iprcinteo,. et par le 
fait qu'on none teiaps la surface cie ciiaciaie de ces baxides iudi- 
viduclles est facjonnie siaili-cuir et munie de nervuros dispo- 
sees cote a cote, apres quoi la oouche adhesive est appliquee 
5 siir la face plane de la feuille de mousse. 

f 

7 - ProcGde pour la fabrication de bandes 

d'etanchaite selon les rcvendications 5 et 4, caracterise par Is 
fait que lors de son passa.,e a travers la fente d'une calandre 
do matrigage, une feuille de mousse de matiero plastique, dont 
10 la largeur correspond a un aultiple de la larecur de la bands 

d'etancheite a fabriquer, est revetue par adherence, sur I'une de 
ses faces, d'une feuille nince de mousse et par le fait qu'en 
Qgme temps, la feuille de mousse ainsi revStue est subdivisee, par 
des rainures longitudinals s eapreintes sur sa face rev§tue, en 
15 bandes de laroeur voulue reliees par dea ponts de separation, la 
surface de la feuille mince de mousse de revetement estfa^onnee 
simili-cuir et cetto surface fagormee etant nunie de nervures 
disposees cote a cote; apres quoi, la couche adhesive est appli- 
quee sur la surface plane de la feuille de mousse. 

^ ~ Precede pour la fabrication de bandes 

d'etancheite oelon les revendications et 4, caracterise par le 
fait qu'une feuille de mousse de matiere plastique, dont la lar- 
geur correspond k un multiple. de la largeur des bandes d'etanchei- 
te a fabriquer, est revetue par adherence, sur I'une de ses facoc 
25 d'une feuille de nousse dont la face supcrieure est fagonnee 
simili-cuir; par le fait que lors de son passage a travers la 
fente d'une calroidre de matri<jage, la feuille de mousse ainsi 
revetue est subdivisee par des rainures longitudinales empreintcs 
sur sa face revetue, en bandes de la largeur voulue reliees par 
des ponts de separation, et, en mSme temps, a I'interieur de ces 
bandes, elle est munie de nervures disposees cote a c6te; aprfes 
quoi, la couche adhesive est appliquee sur la face plane de la • 
feuille de mousse. . • 

^ ~ Irocede selon- I'une quelconque des revsn- 

35 dications 6 a 8 caracterise par le fait que 1' obturation des pores 
de la face de la feuilj.e de mousse destin^e a recevoir la couche 
adhesive s'effectue en c§ne tenps que le matrigage de la f-r.ce op- 
posee de la feuille de nousse, dans la fente dela calandre. ' ' 
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